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P AT E NTA N ME LD UN G 



Zur Herstellung insbesondere tiefer Bohrungen bei der 
Zerspanung verschiedenartigster Werkstoffe, werden u. a. 
auch Einlippenbohrer verwendet. Diese Werkzeuge arbeiten 
nach dem Prinzip innerer KUhlmittelzufuhr und auBerer 
Spaneabfuhr, 

Diese Einlippenbohrer bestehen iiblicherweise aua einem 
Schneidkopf , einem Schaft und einer Spannbulse. 

Der Schneidkopf kann wahlweise sowohl aus Schnellstahl , 
als auch aus Vollhartmetall hergestellt sein. Es sind 
ferner Konatruktionen bekannt, bei welchen in einem so- 
genannten Tragerkbrper Hartmetallplatten als Schneid- und 
Fiihrungsleisten eingelotet Bind. Der Schneidkopf ist mit 
dem Schaft durch beispielsweise liiten, schweiflen oder auch 
schrauben verbunden. 

Der Schaft besteht iiblicherweise aus Stahlrohrund ist durch 
Verformung so ausgebildet, dafl in den urspriinglichen, kreis 
fbrmicen Querschnitt eine V-formige Nut von ca. 120° einge- 
drUckt ist. Es sind auch Schaf tausf tthrungen bekannt, bei 
welchen die V-fbrmige Nut durch Ausfrasen aus einem Voll- 
material hergestellt wird. Es ist dann zusatzlich notwendig 
den Schaft in seinem verbleibenden Querschnitt mit einer 
Bohrung zu versehen, oder am Umfang eine Nutz zum Einsetzen 
einea kleinen Rohres herzustellen, damit Kiihlmittel zuge- 
flibrt werden kann. 
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Die Spannhttlsen sind verachiedenartigst ausgebildet und 
entsprechen in ihrer Ausfiihrung den Einspannverhaltnissen 
der verwendeten Maschine. Sie werden mit dem Schaft durch 
lbten, schweiflen Oder schrauben verbunden. 

Die Arbeitsweise derartiger Werkzeuge 1st durch folgendes 
gekennzeichnet : 

Die Abbildung 1 stellt unter 1. 1 ein zu bohrendes Werk- 
stUck mit der vom eindringenden Werkzeiig hergestellten 
Bohrung dar. Durch den hohlen Schaft des Werkzeuges 1. 2 
wird Klihlmittel zur Schneidkante 1. 3 zugefiihrt, welches 
am Schaftende 1. k eintritt. Im Innenraum des Schaftes 
zwischen dem Eintritt 1. k und dem Austritt 1. 5 laflt 
sich ein von der zugefuhrten KUhlmenge und dem Austritts- 
querschnitt bei 1. 5 abhangiger KUhlmitteldruck aufbanen. 
yach Austritt des Ktihlmittels und tiberspUlung der Schneide 
1. 3 und Eintritt in den Spanabf uhrraum 1. 7 bricht der 
im Innern des Schaftes aufgebaute KUhlmitteldruck zusammen 
und wandelt sich in Rucks trbmgeschwindigkeit um. Das Kilhl- 
tnittel hat bei dieser Bearbeitungsmethode also zwei Auf- 
gaben zu erfiillen, und zwar: 

1. Abfiihrung der auftretenden Zerspanungswarme 
sowie Schmierung de» in enger Toleranz in 
der Bohrung laufenden Schneidkopfes, 

2. Abfbrderung der von der Schneide ablaufenden 
Spane , 

Aus der gegebenen Darstellung ist ersichtlich, dafl bei diesem 
Arbeit sverfahr en die bef riedigende Arbeitsweise von der siche 
ren Spanabfuhr und der Wirksamkeit der Schmierung des Schneid 
kopfes abhangt. 



3 



1552463 



Die Erfindung betrifft nun einen Einlippenbohrer, bei 
we J chetn auf Wiirid seiner Wonder en AusfUhruhff sdwoh-1 eirt 
sicherer Spanabfluf* als auch eine ausreichende- Schmierung 
des Schneidkopfps gewHhrleistef ist. 

Der erfindungsgemafJe Einlippenbohrer, der in an sich 
bekannter Vai'se hergestellt seirt kann, zeich.net sich 
dadurch aus, dafi durch gowisse Ileeinf lussung deS in, • 
Tnnern des Bohrrohros fliefienden Kllhlmi ttelstromes solch 
unterschiodlicbe nruckverbriltnisse zwi schen den, zu^ und ah- 
flienenderi Kiihlniittel erzeugt verden, daft eine sichero , 
Spanabfuhr gewHhrleistet ist. 

Zur rrzieltmg dieser Virkung 1KB* man einen Teil des .in, 
Tnnern des Bohrrohrschaf tes 1. 2 flieOenden Kiihlmittels 
an bestinunten Stellen I. 6 schon. vor der Sclmeide 1. 3 
in den Spanabfuhrraun, .1. 7 nbstromen. Die Grofle der Aus- 
trittsoffnungen 1. 6 wird so bemessen, dafl das KUhlmittel 
mit grofler Geschwindigkei t dort ausstrbmt und in den Span- 
abfuhrraun 1. 7 eintritt und in Richtung Spaneabfuhr .1 . 8. 
strong Durcb eine derartd^ ■ Ancrdnunc nnfteht in TVreich 
7wlschpn dor Schtielde 1. 3 tmd den Austrittsof f nungen L. £ 
ein Unterdruck. Dadurch wird das restliche, i» Parelch der 
stirnseitigen Offnung 1. 5 austr.tende KUhlbl zusam^n mit 
den Spanen abgosaugt. Der Spanabfluft ist .dadurch gesichert 

in Abbildung 2 ist ein Einlippenbohrer mit Vo.llhartmetall 
kopf beispielsweise dargestellt und zeigt gleichzeitig die 
Anordnung der Dlisenbohrungen. 
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Eb zeigent 



2. 1 Vollhartmetallkopf 
2. 2 den Schaft 

2. 3 axparallel verlaufende Spttl- 
bohrungen 

2. 4 Dlisenbohrungen zur Erzielung 
der Sogwirkung 



In Abbildung 3 ist ebenfalla ein Einiippenbohrer dar- 
gestellt, velcher sich von dent in Abbildung 2 dargestell- 
ten dadurch unterscheidet , dafl die Austritteof fnungen nicht 
am Schneidkopf, sondern am Schaft des Bohrwerkzeuges ange- 
bracht Bind, 



Im einzelnen ist dargestellt: 



3, 1 Schneidkopf 
3. 2 Schaft 

3. 3 axparallel verlaufende Spillbohrungen 
3. i» AustrittsSffnung am Schaft mit Stromunge- 
lenkung 

3. 5 Austri ttsdffnung am Schaft nhne 
Stromungslenkung 

Die beiden beiepielsweise in Abbildung 2 und 3 aufgezeig- 
ten, mBglichen Anordnungsformen filr die Dttsengestaltung zur 
Erzielung der Sogwirkung und damit verbundener, eicherer 
Spanabfuhr erlauben eine wirksame Arbeitsweise bis zu einer 
Bohrtiefe von ungefahr 1000 mm, wobei der zur Zerspanung 
kommende Werkstoff und die sich daraus ergebende Spanbildung 
die genannte Tiefenangabe verschieben kbnnen. 
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Eine weitere Erfindung betrifft deshalb «ine Bohrbuchsen- 
ausftihrung, Abbildung k , welche auf Grund ihrer Ausfiihrung 
bei beliebigen Bohrtiefen die gleiche Wirkungaweiae sichert. 

Zur Erzielung der Sogwirkung durch Sehaffung einea Unter- 
druokea zwiachen Schneidkante und Dtlaeribobrung im Span- 
abfluflraum, 1st dieae Bohrbuchae so ausgebildet, dafl Uber 
Zwischenbohrungen k* 7 i welche ringfttrtnig am Umfang der 
Bohrbuchae angeordnet Bind, ein zwelter Kuhlmittelatrom 
zugefiihrt wird. Die Geaohwindigkeit dieses Kuhlmittelatromes 
beim Einstrbmen in den Spanabfuhrraum wird so bemeasen, dafl 
ein den jeweiligen VerhSltnissen zugeordneter Unterdruck 
und danit auareichende Sogwirkung erzielt wird. 

Zur weiteren wirkuhgsvollen Erzielung des Unterdruokes kann 
die Bohrbuchse auoh zweiteilig 4. 3 und k, k ausgeftthrt 
warden. Der zweite Kuhlmittelatrom wird dann nicht durch 
Dil8enbohrungen, sondern durch einen von einem Xnnen- und 
AuBenkegel gebildeten, ringf artnigen Spalt in den Spanab- 
fuhrraum geleitet. Bei dieser AuBfuhrung steht das eine 
Teil der Bohrbuchse in einem Gehauae feat, wahrend der 
zweite Teil axial verstellbar angeordnet ist und daduroh 
eine Beeinf luasung der EinatrBmgeachwindigkeit durch be- 
liebige VerMnderung dea Ringapaltea erlaubt. Sollte bei 
groflen Bohrtiefen • ein aicherea Arbeiten mit einer f eaten 
Einstellung dea Bins trbmquerachnit tea nicht mUglich aein, 
ao wird »lt Hilfe einea Klinkenachaltwerkes und unter Heran- 
ziehung einea Impulagebers je nach erreiehter Bohrtiefe die 
Spaltbreite seibsttatig so verSndert, dafl die entstehenden 
Druckdiff erenzen einen genilgend groflen Unterdruck ergeben 
und damit eine aichere Spanabfuhr gewSlhrleiatet 1st. 
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iet die Virkungeveize au» Abbildung k er- 



Es zeigent 

k. 1 Einlipperibohrer 

4. 2 Lagerkbrper zur Aufnahme der 
Bohrbuohae 

3 featetehendea Bohrbuchaenteil 

k. k beweglichea Bohrbuoheenteil 

k. 5 AnachluB ftlr den zveiten Ktthlmittelatrom 

k, 6 Ringraum zur Kiihlmittelverteilung 

k, 7 ringformiger Diiaenapalt oder Duaeribohrung 

4. 8 Dichtung awiachen Verkettlek und Bohrbuohae 

k. a Verkattick 



Im einaelnan 

sichtlich. 



Eine veitere Erfindung betrifft eine Verbeaaerung der 
Schmierverhaltniaae am Schneidkopf, Abbildung 5 . Beim 
Arbeiten mit dem Einlippenbohrer iat as notvendig, die 
an der vorhandenen, einzigen Schneide virkenden Sennit *- 
krafte durch geeignete Anordnung von Ftthrungaleiaten mm 
abzorbieren. Die axparallal verlaufenden Ptthrungzleiztan 
•ind am Reatumfang dea Schneidkopf •• im Verhaltaie zur 
Schneidkante ungefahr 90° bzw. 180° veraetzt. Duron dia 
Aufnahme der Schnittkraf te duroh die Fuhrungaleieten u*d 
die damit verbundene atarke Reibung in der Bohrung, koaaat 
der irirkungevollen Sch-ierung der Ftthrungeleisten eine er- 
hehte Bedeutung.zuo Bei heute bekannten Einlippenbohrem 
wird die Schmierung dee Schneidkopfee von dem an der Stira- 
zeite auaatrSmenden Kiihlmitteletrom iibernozwen, velche* auch 
gleichzeitig zur Spfineabfuhr herangezogen vird. Der in Ab- 
bildung 5 beiapielaveiee dargeatellte Einlippenbohrer bat 
dagegen in aeinem Schneidkopf 5- 1 Anzahl von radialen 
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Solwierbohningen 5. 4 »° angeordnet, daB ilber dieselben 
auf Grund ihrer Verbindung zun Ktihlmittelraum 5. 3 im 
Innarti d«« Schaftaa oder Schneldkopf •e, in welcheo das 
Ktihlmittel unter hohaai Druck flieflt, ein Teil dieses 
Ktihlmittelatromee direkt innerhalb der Ftthmngsleieten 
au.tritt und dadurch eine eichere Scbmierung gewiihrleiatet 



Die Abbildung 5 aeigti 



5. 1 Schneidkopf 



5. 2 Schaft 

5.3 axparallele SpUlbohrung 

5 # J| Schtnierbohrungen. T^'^p 
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Patentans. pruch 



Einlippenbohrer , dadurch gekennzeichnet , daO am 
Schneidkopf desselben eine oder niehrere Austritts- 
bffnungen so angebracht sind, dafl ein Teil der im 
Innern des Schneidkopf cs flifiBenden Ktihlmittelmenge 
in den Spanabf uhrraum oder die vom Werkzeug erstellte 
Bohrung abfliefien kann und diese AustrittsBff nungen 
in bezug auf Anzahl , Annrrinunren, Form und GroRe so 
bemessen sind, dafl im Raum zwi schen der Sclineide und 
den Austri ttsbohrungen ein Unterdruck entsteht. 

Einlippenhohrer, dadurch gekennzeichnet, daf3 am Schaft 
des Werkzeuges eine oder mehrere Austri ttsoff nungen 
so angebracht sind, dafl ein Teil der dm Tnnern des 
Snbaftes fUenondan Kiihlmi t tel n-pnge in den Spanabfuhr- 
raum oder die orste.llte Bohrung abflieflen kann und dies. 
Austri ttsoff nungen an bezug auf Anzahl , Anordnung, Form 
und Grofle so bemessen sind, dafl im Raum zwischen der 
Sclineide und den Austrittsbff nungen ein Unterdruck ent- 
steht. 

Einlfepenbohror, dadurch gekennzeichnet, dart am Schneid- 
kopf eine beliebige Anzahl radial angeordneter Ver- 
bindungskamile vom Schneidkopf umfnng zum inneren Sptil- 
kanaJ fiihren und iiber rfiese Kami I f ein Toil der Kiihl- 
mittelmop^o nusstromen kann. 
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Bohrbuchse, dadurch gekennzeichnet , daB an beliebiger 
Stelle eine odor mehrere Verbindungskanale von der 
Mantelflache zur Bohrung ftihren. Dieee Verbindungskanale 
sind in bezug auf Anzahl, Anordnung, Form und Grofle so 
bemessen, dafl im Raum zwichen der Werkzeugschneide und 
dem Eintritt der Verbindungskanale in die Bohrung ein 
Unterdruck entsteht. Die Bohrbuchse kann auch aus 2 
Teilen bestehen, wobei durch einen Auflenkegel, welcher 
sich an dem einen Teil der Bohrbuchse befindet, und einen 
Innenkegel, welcher am 2. Teil der Bohrbuchse angebracht . 
ist, durch axiale Verschiebung eines oder beider Bohr- 
buchsenteile eine unterschiedliche Spaltbreite herge- 
stellt werden kann und durch diese Verstellmoglichkeit 
eine den jeweiligen, notwendigen Bearbeitungsverhaltnissen 
angepaflte Geschwindigkeit des zweiten Kuhlmittelstromes 
erreicht wird. Die Verschiebung kann sowohl manuell, 
als auch selbsttatig erfolgen. Der in den Ringspalt 
eingeleitete KUhlmittolstrom kann sowohl vom Kuhlmittel- 
kreislauf des Werkzeuges abgenommen oder aber auch durch 
einen eigenen Kreislauf gebildet werden^^/ 
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